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Prufungsantrag gem. §. 44 PatG ist gestelk 

@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstallung von Mehrschichtkorpern 

(§) Ein verbessertes Verfahren sowie eine zugehorige Vorrich- 
tung zur Herstellung von Mehrschichtkorpern basiert darauf, 
daS beim Zusammenfijgen zumindest zweier Schichten (7, 
17). die Schicht, weiche. nachdem Zusammerifugen den 
geringeren Schrumpf aufweist, mechanisch vorgedehnt 
oder gegenuber der anderen Schicht (7) zumindest relativ 
starker gedehnt wird. Arternativ und erganzend ist es auch 
moglich, daS zumindest beide Schichten (7, 17) betm 
Zusammenfijgen unter Vorkrummung der Schichten verbun- 
den werden, wobei die Schicht . (7) mit dem geringeren 
temperattirbedingten Schrumpfungsverhalten dem Krurn- 
mungszentrum naherjiegt. Die Einstellungen werden so 
vorgenommen, daS nach dem Abkuhien ein ebenes platten- 
oder bahnformiges Material vorliegt. 
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Beschreibung 

' Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vor- 
richtung zur Herstellung von Mehrschichtkorpern, ins- 
besondere ein Verfahren sowie eine Vorrichiung zum 5 
Kaschieren, Laminieren oder Beschichten yon platten- 
oder bahnforrhigen Materialien. 

Fur verschiedene Einsatzzwecke werden Mehr- 
schichtbahnen produziert, die beispielsweise eine Basis- 
folie mit wabenartigem Aufbau aufweisen, auf die dann 10 
oben- und/oder untenliegend zumindest eine weitere 
Materialbahn auftaminiert wird. 

. Bei derartigen Kaschier-, Laminier- oder Beschich- 
tungs vorgangen, die bei erhohter Temperatur durchge- 
fuhrt. werden, kommen haufig auch unterschiedliche 15 
Materialien zum Einsatz, die unterschiedliche Warme- 
ausdehnungskoeffizienten aufweisen, oder aber auch 
Materialien mit an sich gleichen oder ahnlichen Ausdeh- 
nungskoeffizienten, die allerdings dann beim Laminie- 
ren unterschiedliche Temperaturen aufweisea 20 
• Aufgrund der unterschiedlichen Warmeausdehnungs- 
koeffizienten zum einen und/oder aufgrund der unter- 
schiedlichen Temperaturen, bei derten die einzelnen 
Schichten und Materialien zusammengefugt werden, 
verfugt das Endprodukt schichtabhangig lib er unter- 25 
schiedliche,Schrumpfeigenschaften.Diese unterschiedli- 
chen Schrumpfeigenschaften fuhren zu einem Art "Bi- 
Metair-Effekt, d.h., daB es beim Abkuhlen der mehr- 
schichtigen Materialkombination zu untersctuediichem 
Schrumpfverhalten in den einzelnen Schichten kommen 30. 
kahn, mit der Folge, dafi dadurch eine in cier Kegel 
irnerwunschte Kriimmung bei dem endgiihigen platten- 
oder bahnformigen Material hervorgeruferi wird. 

Bei der Herstellung von Npppenplatten beispielswei- 
se wird deshalb eine mit den betreffenden Noppen ver- 35 
sehene Folie als sogenannte Basisbahn von oben und 
unten her mit einem Extruderfilm beschichtet, wobei 
der gesamte sandwichartige Aufbau dann uber.ein um- 
laufendes, d. h. mitlaufendes Band wahrend der Ab- 
kiihiphase zusammengepreBt, d.h. zumindest zusam- 40 
mehgehalten wird. Wahrend der Abkiihlphase sollen al- 
so durch den quer auf die mehrschichtige Folie ausgeub- 
ten Driick die Platten oder die Mehrschichtfolie insge- 
samt in ihre ebene Form gezwungen werden. 

GemaB der EP 0 1 79 445 A ist insoweit bereits vorge- 45 
schlagen worden, zusatziich einen Hilfstragerfilm zu 
verwenden, auf welchem beispielsweise ein Schutzfilm 
extrudiert wird, urn daruber deri Schutzfilm mit einer 
Basisschicht oder einem Basisfilm zu verbinden und 
wahrend der Kiihl'phase zusammenziihalten. Anschiie- 50 
Bend wird der Hilfsfilm von dem.fertig laminierten Ma- 
terial wieder entfernt Auch durch dieses Verfahren soli 
die Endqualitat des mehrschichtigen Films bzw. des 
mehrschichtigen Plattenaufbaus verbessert werden. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es ausgehend 55 
von dem eingangs genannten Stand der Technik eine 
weitere Verbesserung zu schaffen, wonach mehrschich- 
tige Produkte, insbesondere wabenformige Kunststoff- 
platten oder -folien auch nach der Herstellung mog- 
lichst formstabil und eben sind und bleiben. eo 

Die Aufgabe wird bezuglich des Verfahrens erfin- 
dungsgemaB ehtsprechend den im Anspruch 1 und be- 
zuglich der Vorrichtung entsprechend den im Anspruch 
angegebenen Merkmalen geldst. Vorteilhafte Ausge- 
staltungen der Erifindung sind in den Unteranspruchen 65 
angegeben. 

Im Gegensatz. zum Stand der Technik wird erfin- 
dungsgemaB vorgeschlagen, daB beispielsweise den un- 



. terschiedlichen Schrumpfeigenschaften der.verschiede- 
nen Platten- oder FoUenschichten entsprechend, d h. in 
Abhangigkeit des un terschiedlichen temperaturbeding- 
ten Ausdehnungs- und Schrurapfverhaltens der Schich- 
ten bei einem zumindest zweischichtigen Aufbau das 
Material, welches nach dem Zusammenfugen den gerin- 
geren Schrumpf aufweist, entsprechend vorgedehnt 
wird, damit man nach dem Abkuhlen ein mSglichst 
formstabiles und ebenes Produkt erhalt Das gilt glei- 
cherrnaBen . auch bei Materialien mit gleichem 
Schrumpfverhalten vpr allem dann, wenn derartige an 
sich ein ahnliches oder gleiches Schrumpfverhalten auf- 
weisende Materialien ziim Zeitpunkt des Beschichtens 
und Laminierens unterschiedliche Temperaturniveaus 
aufweisen, so daB hier eine entsprechende Anpassung 
erf olgen mufl. 

Erganzend oder altemativ ist es auch mdglich, die 
zumindest beiden Folien oder Schichten unter Vor- 
krummung der Materialbahn bzw. der Schichten zusam- 
menzuffigen, wobei die Krummung derart gewahlt wird, 
das ebenfalls nach dem AbkQhiprozeB wiederum ein 
formstabiles und ebenes Produkt erhalteh werden kann. . 

Durch jede der beiden vorst eh end genannten Losun- 
geh oder durch Anwendung beider MaBnahmen gleich- 
zeitig kann entsprechend sichergestellt werden, daB die 
unterschiedlichen Schrtimpfverhalten der verschiede- 
nen Schichten so ausgeglichen werden konnen, daB 
letztlich ein sehr formstabiles und ebenes Produkt her- 
gestellt werden kann. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren eignet sich insbe- 
sondere zur Herstellung von wabenartigen Kunststoff- 
platten mit Deck- und Grund folien und eventueli zu- 
satziich aufgebrachten Dekorfolien. 

Die Erfindung wird nachfolgerid anhand von Zeich- 
nungen fiir mehrere Ausfuhrungsbeispiele erlautert. 
Dabei zeigenim einzelnen: 

Fig. 1 eine schematische Queransicht in der Ebene 
eirier vorzudehnenden Folienbahn in einer. Querreckan- 
lage; 

Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf eine Quer- 
reckanlage, wie diese gemaB Figur 1 verwendet wird; 

Fig. 3 ein abgewandeltes Ausfiihrungsbeispiel einer 
erfindungsgemaBen Vorrichtung; und 

Fig. 4 eine weitere schematische Querschnittsdarstel- 
lung einer erfindungsgemaBen Vorrichtung mit der in 
Fig. 3 dargestellten Anordnung. 

Nachfolgehd wird auf das erste Ausfuhmngsbeispiel 
gemaB Fig. 1 und 2 Bezug genommen. 

In Fig. 1 und 2 ist in horizontaler Seitenansicht bzw. in 
schema tischer Draufsicht ein sogenannter Spannrah- 
men 1 gezeigt, an welchem auf seitlich verlaufenden 
umlaufenden Bahnen 4 (fur eine Kluppenbahn in Fig. 2 
strichliert gezeichnet) sogenannte Haltezangen oder 
Kluppen umlaufen, welche bekanntermaBen an Trans- 
portketten befestigt sind. Eine zum Beispiel kontinuier- 
lich produzierte Basisfolie 7 mit wabenartigem Aufbau 
wird von einer Extruderstation einer Zufuhrstation 9 
der in Fig. 1 und 2 dargestellten Querreckanlage zuge- 
fuhrt. Bei der Zufuhrstation 9 wird der Seitenrand der 
Basisfolie 7 durch die Kluppen 3 ergriffen und so die 
Basisfolie 7 durch die Querreckanlage hindurchgefuhrt. 
Durch den Transport der Kluppen- oder Transportkette 
5 kann durch entsprechende Einstellung der Kluppen- 
bahn eine bestimmte Querdehnung der Materialbahn, 
d. h. der Basisfolie 7 durchgefiihrt werden. 

Dazu ist im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel die Klup- 
' penbahn von ihrer Zufuhrstation 9 konisch erweitert. 
ausgebildet, so daB entsprechend des Offnungswinkels 
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und der davon abhangigen VergrdBerung der Querer- 
streckung der Basisfolie 7 eihe gewunschte Dehnung 
der Basisfolie 7 erfolgt 

An der in Fig. 1 und 2 gezeigten maximalen Querer- 
streckungspqsition 13 (max. Breite) ist dann beispiels- 5 
weise eine Walze 15 oberhalb der Querreckanlage an-, 
geordnet, um an dieser Stelle (der maximalen Querrek- 
kung der Basisfolie 7) die Beschichtung mit einer weite- 
ren Folie 17 (Kaschierung/ Larmmerung, etc.) durchzu- 
fQhrea Dabei kann die Beschichtung mit der Beschich- 10 
tungsfoiie 17 beispielsweise auch an ahderer Stelle, be- 
vorzugt dann zumindest kurz hinterhalb der maximalen 
Quererstreckung der Basisfolie 7 zu einem Zeitpunkt 
erfolgen, wobei bei der Basisfolie 7 bereits der Rttck- 
schrumpfprozeB durch Verringening der maximalen 15 
Seitenerstreckung der Basisfolie 7 erfolgt 

Wie aus der schematischen Draufsicht in Fig. 2 er- 
sichtlich ist, wird der Spannrahmen und damit die Klup- - 
penbahn nach dem Zusammenfuhren der Basisfolie 7 
mit der.Beschichtungsfoiie 17 in der Geometrie, d h. der 20 
BreitenstelJung so verandert, daB nunmehr kontroliiert 
der thermische Ruckschrumpf der zuletzt aufgebr'ach- 
ten Beschichtungsfolie 17 mit dem . geometrischen 
Schrumpf der im Spannrahmen eingespannten und im 
elastischen Bereich vorgedehnten Basisfolie 7 ubereins- 25 
timmt Die Abstimmung bezuglich der geometrischen 
Anqrdnung der Vordehnung und Ruckdehnung der Ba- . 
sisfolie 7 entsprechend der Anordnung der Geometrie 
der umlaufendenTransportketten 5 erfolgt dabei derart, 
daB nach dem Erkalten eirie plane Folie oder ein ebenes 30 
Plattenmaterial vorliegen. 

Alternativ oder erganzend kann es wunschenswert 
oder auch notwendig.sein; eine Vordehnung des Materi- 
als, das nach ,dem Zusarhmenfiigen den geringeren 
Schrumpf aufweist, nicht nur in Quer- sondern auch in 35 
Langsrichtung durchzufiihren. 

Eine derartige alternativ z,ur Querreckung oder er- 
ganzend zur Querreckung vorzunehmende Langsrek- 
kung kann aber ebenfalls mit einer in Fig. 1 und 2 sche- 
matisch gezeigten Reckanlage durchgefuhrt werden. 40 

Dazu ist es lediglich erforderlich, daB die Basisfolie 
(welche also nach dem Zusammenfugen den geringeren 
materiaibedingten Schrumpf aufweist) vordem Auftra- 
gen und Verbinden.mit der Beschichtungsfolie 17 (also 
z. B. an der maximalen Quererstreckungsposition 13 45 
oder danach) entsprechend so in Langsrichtung gedehnt 
wird (im elastischen Bereich),.daB nach dem Zusammen- 
fugen mit der Beschichtungsfolie 17 und dem nachfol- 
genden entsprechend dem Verlauf der Transportketten- . 
bahn .5 definierten Ruckschrumpf beide Folie so nick- 50 
schrumpfen konnen, daB am End e der Reckanlage eine 
vollig ebene mehrschichtige Folie oder mehrschichtige 
Platte, also piattenforrniges Material vorliegt . . 

Insoweit kann es sich bei der in Fig. 1 und 2 gezeigten 
Reckanlage bis zur maximalen Quererstreckungsposi- 55 
tion 13 auch um eine bidirektionale Reckanlage handeln, 
bei welcher also gleichzeitig eine Langs- und Querrek- 
kung der Basisfolie 7 durchgefuhrt werden kann. M6g- 
Jich ist aber auch ein zweistufiger Aufbau, bei welchem 
in einer sepafaten Langsreckanlage (in welcher lediglich eo 
eine Langsreckung durchgefuhrt wird) — die der in 
' Fig. 1 und 2 gezeigten Querreckanlage nachgeschaltet 
ist, um ziinachst eine Langsreckung der Basisfolie 7 zu 
bewirkeh, die dann in der in Fig. 1 und 2 dargestellten 
Querreckanlage auch noch einer weiteren Querreckung 65 
unterzogen wird. Dabei muB lediglich sichergestellt- 
werden, daB bis zu der Stelle, an welcher die Beschich- 
tungsfolie 17 mit der Basisfolie 7 verbunden werden soil I - • 



(in Fig, 2 der Punkt der maximalen Quererstreckung 13), 
die in Langsrichtung vorgedehnte Basisfolie 7 eine be- 
stimmte Langsdehnung in der Querreckanlage gemaB 
Fig. 1 und 2 so lange aufrecht erhalt oder aufweist, bis 
die Basisfolie ihre Laminierposidon 13erreicht 

Nachfolgend wird auf Fig. 3 Bezug genommen, in der 
eihe zu Fig. 1 und 2 abweichende.Vorrichtung gezeigt 
ist, um eine definierte Anpassung.des La^sschrumpf-. 
verhaltens der Beschichtungsfolie 17 zur BasisiPoUe 7 zu 
schaffen. 

Wie. aus der schematischen. Darstellung gemaB Fig. 3 
ersichtlich ist, ist zwischen .zwei in Langsrichtung ver- 
setzt zueinander liegenden Leitwalzen 25 und 27 eine 
demgegenQber mit groBerem Durchmesser versehene 
Laminierwalze 29 vdrgesehen. 

Unterhalb den Leitwalzen 25, 27 und der Laminier- 
walze 29 wird die Basisfolie 7 in Vorschubrichtung 30 
hindurchgef iihrt, wobei unterhalb der Laminierwalze 29 
zumihdest in einem ausreichend lang bemessenen nach-. 
folgendeh Bereich die Basisfolie 7 und die Beschich- 
tungsfolie 17 auf einer g^krurnmten Auflage-bder Ge v 
gendruckflache 31 langsbewegt werden. 

Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist die Krummung . 
zur Laminierwalze 29 konvex gestaltet, wobei :der : 
Kritamungsradius m Queransicht unterhalb der Aufla- : ; 
genfiache 31 liegt Das vor- und nachlaufende Ende 33 
der Auflageflache 31 ist dabei in. einer Justiervorrich- 
tung 37 gehalten, wobei eine mittlere quer ; und senk-. 
recht zur Vorschubbewegung 30 der Materialbahn ver- 
lauf ende Abstutzung 39 mittels einer Einstelleinrichtung -.. 
41 in ihrer Hohenlage so eingestellt werden kann, daB 
dadurch.der Krurnmungsradius bzw. die Krummungs- 
starke der Aufiagenflache 31 verandert wird (wobei die 
Krummung nicht exakt teilkreisformig sein muB). 

Aus der Darstellung gemaB Fig. 3 ist ersichdich, daB 
beispielsweise die aus einer Noppenbahn bestehende 
Basisfolie 7 in Vorschubrichtung 30 unterhalb der ersten 
Leitwalze 25 hindurchgef iihrt wird, um dann aiif der 
nachfolgenden Auflageflache 31 langs der dadiirch vor- 
gegebenen Krummungsbahn bis zur nachfolgenden 
Leitwalze 25' vorbewegt wird.. Die. auf der Aufiagenfla- 
che 31 gekrummt verlaufende Vorschubbahn jiegt ober- 
halb der zwischen den beiden Leitv\ r alzen 25 angelegten 
Tangente, um dadurch die Basisfolie 7 vollflachig an der 
gekriimmten Aufiagenflache 31 angedriickt zu halten. 

An geeigneter Stelle oberhalb der Aufiagenflache 31 
ist die erwahnte Laminierwalze 29 angeordnet, wo uber 
die Beschichtungsfolie 17 herabgefuhrt und an der La- 
minierposition (d h. der Kontaktstelle der Laminierwal- 
ze 29 mit der Basisfolie 7) mit dieser laminiert. bzw. 
beschichtetwird. ;.. 

Ober ein ausreichendes Wegstuck verlauft dann die 
Basis- und die Beschichtungsfolie 7, 17. langs der weite-. 
ren vorgegebenen Krummung der Auflageflache 31, bis 
beide Schichten 7, 17 die Auflageflache 31 verlassen und . 
uber die hachfolgende Leitwalze 27 in Vorschubrich- 
tung 30 weiter abgezogen werden. 

Die Krummung der Aufiagenflache 31 wird so ge- 
wahlt, daB die PlattenfpUe oder -schicht im gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel die Basisfolie 7 — dem Kriim- 
mungszentrum der gekriimmten Auflageflache 31 naher 
liegt, so daB beim weiteren Abkuhlen der mit der Be- 
schichtungsfolie 17 laminierten Basisfolie 7 durch das • 
groBere Schrumpfverhalten der Beschichtungsfolie 17.. 
die nach dem AbkQhlen an sich zu erwartende Krum- 
mung bei dem mehrschichUgeh Bahnmaterial voll kom- 
pensiert werden kann. ' 

Nur der Vollstandigkeit halber soil angemerkt w'er-. 
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den, daB die quer zurVorschubrichtung 30 uhd parallel 
zu der zwischen den beiden Leitwalzen 25, 27 gelegten 
Tangentenebene verlaufende Krtimmungsachse der ge- 
krummten Auflageflache 31 auch eine Krummung auf- 
weisen kann, deren Krummungsradius nichtiiur in einer 5 
vertikalen in Vorschubrichtung verlaufenden Ebene, 
sondefn auch in einer quer zur Vorschubbewegung 30 
verlaufenden und senkrecht ziir. Materialbahn stehen- , 
den Ebene gekrilmmt verlaufen kann, so daB die Aufla- 
genflache 31 ballenformig gestaltet ist Wird dabei eine 16 
Laminierwalze 29 mit zur Mitte hin verjuhgten Durch- 
messer verwendet, welche an. die in Querrichtung der 
Vorschubbewegung verlaufende Krummung der Aufla- 
geflache 31 angepaflt ist, wird auch hierdurch eine defi- 
nierte Auflage der Beschichtungsfolie 17 vom linken 15 
zurri rechten Rand quer zur Vorschubbewegung der 
Material wand gewahrleistet ■ ■ 

Die anhand von Fig. 3 erlauterte Krummungseinrich- 
tung 47 ist in einer in Fig. 4 gezeigten Reck-Vorrichtung 
eingebaut dargestellt, und zwar nach einer Querr oder 20 
,Breitenreckzone 45 nachgelagert Ober eine Antriebs- 
einrichtung (Motor) 49 wird die Vorschubbewegung der 
Materialbahn 7, 17 bei der anhand vori Fig. 4 erlauterten 
Laminier-, Kaschier- bzw. Beschichtungsvorrichtung 
bewirkt 25 

Das vorstehende Verfahren sowie die zugehdrige Be- 
schichtungsvorrichtung wurde fiir den Fall erlautert, 
daB eine Basisfblie mit einer Beschichtungsfolie verbun- 
den wurde. Das erlauterte Verfahren bzw. die Vorrich- 
tung kann genauso zum Einsatz kbmmen, wenn mehr als 30 
zwei Schichten zusammengefugt werden, wobei die ein- 
zelnen Schritte der Quer- und Langsreckung bzw. des 
• Einsatzes der erwahnten Krummungseinrichtung 47 ab- 
gestuft derart erfolgen kann, daB jeder Schritt in der 
Erzielung einer optimalen Anpassung vor Durchfuh- 35 
rung einer nachsten iBeschichtung mit einer nachsten 
Materialbahn erfolgt 

Insbespndere in Bezugnahme auf das Ausfuhrungs- 
beispiel gemafl Fig. l ist. ein Verfahren beschrieben 
worden, bei welchem die einzelnen Teile des Reckrah- 40 
mens wie iiblich eingestellt werdeh konnen, um daruber 
die entsprechenden Querreckkrafte zu erzeugen. Dabei 
wird es in der Regel so sein, daB an den unterschiedli- 
chen Abschnitteri des Reckrahmens die auf die Folie 
eirigeleiteten Reckkraf te unterschiedlich groB sind 45 

Es ist aber auch eine Ausfuhrungsform moglich, bei 
der die Reckkrafte, iiisbesondere die Querreckkrafte 
konstant gehalten werden. Dies wurde lediglich dann 
einen entsprechend nachfiihrbaren, d. h. beweglich aus- 
gefuhrten Reckrahmen erfordern, woruber stets die 50 
Fiihrung.beispielsweise der links des Reckrahmens ver- . 
fahrbaren Kluppen so eingestellt wird, daB die Reck- 
krafte konstant bleiben. Andere hierfiir geeignete.MaB- 
nahmen sirid genauso denkbar. 

Patentanspriiche 

1.. Verfahren zur Herstellung mehrschichtiger Kor- 
per, insbesondere Kaschier-, Laminier- oder Be- 
schichtungsverfahren zur Herstellung yon mehr- 60 
schichtigen bahn- oder plattenformigen Materia- 
.. lien, die vorzugsweise aus Kunststoff bestehen und/ . 
oder zumindest Schichten aus Kunststoff umfassen, 
wobei die Schichten der Materialien bei gegeniiber 
dem abgekuhlten Zustand erhohter Temperatur 65 
zusammengefugt werden, gekennzeichnet durch 
diefolgenden Merkmale 

— spatestens beim Kaschieren, Laminieren, 
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Beschichten oder Zusammenfugen der zumin- 
dest beiden Schichten (7, 17) wird die Schicht, 
welche nach dem Zusammenfugen den gerin- 
geren Schrumpf aufweist, mechanisch vorge- 
d6hnt oder gegenuber der anderen Schicht (7) 
zumindest relativ starker gedehnt, und/pder 

— die ztimindest beiden Schichten (7, .17) wer- 
den beim Kaschieren, Laminieren, Beschichten 
oder Zusammenfugen unter Vorkrummung 
def Schichten verbunden, wobei die Schicht (7) 
mit derri geringeren temperaturbedingten 
Schrumpf ungsverhalten dem Krfimmungszen- 
trum naher liegt, und 

— die Vordehnung und/6der Krummung wird 
so gewahlt, daB naeh AbschiuB des Schrurhpf- 
prozesses und damit nach der AbkQhlung der 
Schichten (7, 17) ein ebenes plaften- Oder 
bahnformiges Material voriiegt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die mechanisch e Vordehnung irn ela- 
stischen Bereich des Schichtmaterials durchgefuhrt 
wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die mechanisch zu dehnende 
Schicht (17) in Langs- und/oder Querrichtung vor- 
gedehntwird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die mechanisch vorzudehnende 
Schicht (17) simultan in Langs- und Querrichtung 
vor Durchfuhrung des Beschichtungs-, Laminier- 
oder Kaschierschrittes vorgedehht wird . 

5. Vprfahren nach einem der Ansp ruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB das vorzudehnende 
Material in zwei aufeinanderfolgenden Schritten . 
zunachst in Langs- und dann in Querrichtung oder 
umgekehrt vor Durchfuhrung des Beschichtungs-, 
Laminier- oder Kaschierschrittes vorgedehnt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Zusammenfugen 
der zumindest beiden Schichten (7, 17) im Bereich 

. einer bodenwellenartig gekrurhmten Auflageflache 
(31) erfolgt, die quer zur Vorschubrichturig (30) der 
Materialbahn (7,17) verlauft 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, . 
, dadurch gekennzeichnet, daB das Zusammenfugen 

der zumindest beiden Materialschichten (7, 17) im 
Bereich einer Mantelzylinder-Teilflache eines gera- 
deri Zylinders mit senkrecht zur Vorschubbewe- 
gung und parallel zur Materialbahn verlaufender 
Zylinderachse erfolgt. 

8. Vorrichtung zur .Herstellung mehrschichtiger 
Korper, insbesondere zum Kaschieren, Laminieren 
oder Beschichten von mehrschichtigen bahn- oder 

... plattenformigen Materialien, die vorzugsweise aus 
Kunststoff bestehen und/oder zumindest Schichten 
aus Kunststoff umfassen, wobei die Schichten der 
Materialien bei gegenuber dem abgekuhlten Zu- 
stand erhohter Temperatur .zusammengefugt wer* 
den, insbesondere nach einem der Anspruche 1 bis 
7, gekennzeichnet durch die folgenden Merkmale 

— es ist eine Vordehnzone vorzugsweise in 
Form einer Reckzone zum Vordehnen zumin- 
dest einer der Schichten (17) gegenOber der. 
anderen Schicht (7) vorgesehen, und/dder 

— es ist zumindest eine Krurnmungszone (47) 
. vorgesehen, woruber die zumindest beiden 

Schichten (7, 17).beim Kaschieren^ Laminieren, 
Beschichten oder Zusammenfugen unter. Vor- 
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krummung der Schichten (7, 17) zusammen- 
fugbar sind, wobei eine konvexe gekrummte 
Auflageflache (31) auf Seite der Schicht (7) mit 
. einem geringeren temperaturbedingten 
Schrumpfungsverhalten vorgesehen ist 5 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorrichtung eine Langsreckzohe 
umfaBt 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch . 
gekennzeichnet, daB die Vorrichtung eine Qiier- io 
reckzone umfaBt 

\ 1. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 8 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung eine 
Simultanreckanlage iinifaBt 

1 2. Vorrichtung nach einem der Ansprfiche 8 bis 11, 15 
dadurch gekennzeichnet, daB die Krummungszone 
(47) eine zur Krumraungsflache (31) gegenuberiie- 
gende Laminierwalze (29) umfaBt, so daB zwischen 
der Laminierwalze (29) und der gekrummten Aufla- 
geflache (31) sandwichartig hindurch unter Erzeu- 20 
gung . eines Kontaktiiniendmckes eine Laminie- 
rung, Kaschierung bzw. Beschiphtung zumindest ei- 
ner Basisfolie (7) mit zumindest einer Beschich- 
tungsfolie (7) durchfuhrbar k'-.,-:. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 12, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB der Krummungszone , 
(47) zumindest eine Querreckzone (45) vorgelagert 
ist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet; daB die Laminierpositiort 36 
an der Stelle der maximalen Querreckposition der 
vorzudehnenden Materialschicht (7) oder- dieser 
maximalen Quererstreckungsposition nachgeord- 
netist. 

! ^ ! . 35 

. Hierzu3Seite(n)Zeichnurigen '. 
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